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Abstract 



The invention relates to a device for machining the edges of spectacle glasses, compri$ing a spectacle 
glass holder for a rough glass held on at least one side and a machining device for full machining of said 
glass by means of a separating cut to provide an upper facette, a peripheral groove or grooves which 
can be used to fasten a spectacle frame using clips or or drill holes and, optionally, to polish the 
machined surfaces. 
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Brillenglasrandbearbeitungsmaschine 

Brillengjasrandbearbeitungsmaschine mtt einer Bril- 
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Urrrfangsnut oder von Nuten zum Befestigen eines Bril- 
lengestells mittels Klammern odor von Bohrungen sowie 
ggf. zum Polieren der bearbeiteten Oberflachen. 
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Besehreibung 



Die Brfindung betrifft eine BriUenglasrandbearbeirnngs- 
maschinemit einer Brillenglasbalterung fur ein Rohglas und 
einer Bearbeitungsvorrichtung zum Formbearbeiten des 
Rohglases und zum Anbringen einer Dachfacette oder einer 
Urnfangsnut Oder von Nuten zum Befestigen eines BriUen- 
gestells mittels Klammem. oder von Bohrungen sowie ggf . 
zum Polieren der bearbeiteten Oberflachen. 

In der deutschen Patentschrift 38 04 133 sind ein Verfah- 
r en und eine Enrichtung zur Formgebimg eines Brillengla- 
scs, ausgehend von einem Rohglas beschrieben, bei deoen 
der Bereich zwischen dem Umfang des Rohglases und dem 
Umfang des formbearbeitoten BdUenglases daduich ent- 
fernt wird, dafi nritHilfe eines Trennwerkzeuges ein Trenn- 
scnnittradial von Umfang des sich drehenden Rohglases gc- 
gen den Umfang des Fertiggiases, dana ISngs oder parallel 
zii diesem Umfang und anschlieiJend radial zu dem Umfang 
des Rohglases zurtfck ausgefuhrt wird, wobei das zwischen 
zwei Halbwellen eingespannte Brillenglas mit mehreren im 
Abstand voneinandcx gelegenen radialen Trennschnittab- 
schnitten und je einem dazwischen liegenden Umfangs- 
trennschnittabschnitt vcrseben wird und im winkebn&Bigcn 
Abstand von dem Trennscrmitmbschnitt und wMhicnd des 
Erstellens der jeweiligen Trennschnittabschnitte ein Nfach- 
schiiff Uber den gesamten Umfang des ausgeschrdttencn 
Glases erfolgt Die Radialtrennschnitt- und Umfangstrerjn- 
schnittabschniue k8nnen dabei mittels eines Lagerstrahls 
ausgefuhrt werden, wahrend der Nachschliff uber den Ge- 
samtumfang des ausgescnnittencn Glases mittels einer tibli- 
chen, zur Achse des Jtohglases achsparallelen Schleif- 
SCheibe mil einem verbalmism&Big groBen Durchmesser 
durchgefQhrt wird. Diese Schleifscheibe ist, da nur noch 
vemaltnism2Big wenig Material abzuuragea 1st, als Facetten- 
scbleifscheibe ausgestaliet. Demnach sind bei diesem be- 
kannten Verfahren eine \krricbtung zum Ausfiihren der ra- 
dialen und Umfengstrennschnitte und zus&tzlich eine Facet- 
tecschleifscheibe iiblicher Art erforderlich. Die nach diesem 
Verfahren arbeitende Brillenglasrandbearbeitungsnmschine 
entspricht daher einer ublichen BriUenglasi^ndbearbei- 
tungsmaschine mil nur einer Facertenschleifscbeibe, die zu- 
sStzlich eine Einrichtung zum Ausfiihren der radialen 
Trennschnitiabschmcte und der Umfangstrennschnittab- 
schnitte erfardert, 

Vorteilhaft ist bei diesen Verfahren, daB nicht der ge- 
samte, nicht benotigte Teil des Rohglases beim Fonnbear- 
beiten zerspant warden muB, da durch das AusfUhren der ra- 
dialen Trennschnittabscbritte und der Umfangsu^niischrntt> 
abscbnitte gr6Bere Glasscherben vom Rohglas abgetrennt 
werden. 

Bei einer weiteren, in der deutschen Offenlegungsschrift 
43 08 800 derseiben Anmelderin beschriebenen Brillenglas- 
randbearbeitungsmaschlne wird das Formbearbeiten des 
Rohglases, das dnrch zwei koaxiale Halbwellen gebalten 
und in Drehung versetzt wird, mitiels einer Vbr- und Ferdg- 
schleifscheibe zum Schleifen der Brillenglaskontur und mit 
einer Nut zum Schleifen einer Dachfacette durchgefuhrt, die 
parallelaehsig 2u den Halbwellen angeordnet ist und relativ 
zu diesen radial und axial beweglich 1st. An einer Lagerung 
fur eine angetriebene Welle der Vbr- und Fertigscbleif- 
scbeibe, ist ein Bearbeitungswerkzeug angeordnet, das zum 
Herscellen einer Rillc auf dem Brillenglasuinfang undVodcsr 
zum Anfasen der Kanten des Brillenglasumfangs dient, Bei 
dieser bekannten Biillenglasi^dbearbeitungsmaschine isi 
somit ein Zusatzwerkzeug vorhanden, das ausschliefilich 
dazu dient, eine Rille auf dem Brillenglas umfang herzustel- 
len oder die Kanten des Brillenglasumrangs anzufasen, Die- 
ses Zusatzwcrkzeug kann aus cincin mit seiner Drchachse 



radial zum Brillenglas angeordneten Fras- oder Schleif- 
werkzeug bestehen, das von einem eigenen Antriebsmotor 
hochtourig angetrieben wird. 
Gegenuber; diesen bekannten Britlmglasnufidbearbei- 

5 tungsmaschinen liegt der Erfindung das Problem zugrunde, 
deren Nachteile zu vermeidem und diese so zu verbessern, 
daS mit geringem Aufwand saxntliche an einem Brillenglas 
erfordexlichen Arbeitsgange einfach durchfuhrbar sind, wo- 
bei eine Verkleinerung der Maschine und eine geringe Ge- 

10 rSuschentwicklung erreicht werden solL 

Ausgehend von dieser FroblemsteUung wird eine Britten- 
glasbearbeimngsrnaschihe vorgeschlagen, die erfiridungsge- 
m££ eine BriOerigLashalterung fur ein wexiigstens einseitig 
gehaltenes Rohglas und eine Beaibeirungsvorrichtung zum 

is vollstkndigen Formbearbeiten des Rohglases durch einen 
Trennschnitt, zum Anbringen einer Dachfacette und einer 
Umfangsnat oder von Nutcn zum Befestigen eines Brillech 
ges tells mittels Klammern oder von Bohrungen sowic ggf. 
zum Polieren und/oder Anfasen der bearbedteten Oberna- 

20 chenaufweisu 

Die Brfindung geht von der Oberlegong aos, daB.eine 
Xombination von Zusatzweikzeugen mit ublichen Schleif- 
scheiben keine MogUcbkeit bietet, die Brillenglasrandbear' 
beitungsmaschine zu verkleinern, die Gerauschentwicidung 

25 zu vennindern und die Bearbeitung eines Rohglases bis zum 
ferrigen Brillenglas zeitlich zu verMrzen, iSemgegenUber 
fDhrt. die erfindungsgemfiBe Bearbeitungsvorrichtung ein 
vollstandiges Formbearbeiten des Rohglases dnrch einen 
IVennscbnitt durch, so dafi ein Nach schleifen mittels einer 

30 tibiichen Schleifscheibe zur endguldgen Formgebung und . 
zum Anbringen einer Dachfaceite oder einer Umfangsnut 
nicht mehr erforderlich ist, Diese Bearbeirnngsvomchtung 
ist auch geeignet, eine Dachfacette oder Nuten zum Befesti- 
gen eines Brillengestells mittels Klammern Oder Bohrungen 

35 anzubringen sowie die bearbeiteten OberfLSchen zu polie- 
ren. 

Vbrzagsweise ist eine CNC-Steuerung fQr den Ablauf der 
erforderiichen Reladvbcwcgungcn zwischen der Bearbei- 
tungsvorrichtung und dem Rohglas vorgesehen, urn das 

40 vollstandige Formbearbeiten hocbgenau und ohne groBe 
Anforderungen an die Geschxcklichkeit der Bedienungsper- 
son aniomarisch durenftihren zu konnen. Diesc CNC-Stcuc- 
rung kann auch dazu dienen, die Vbrschubgeschwindigkeit 
bei der Bearbeitung entsprechend der Umfangskontur des 

45 ausgewShlten Brillenglases in Abhangigkeit vom augen- 
blicklichen Radius und/oder der Brilleoglasdicke zu veran- 
dem und zwar in dem Sinne, dafi dor Vbrschub bei groBem 
Radius und/oder groBer Glasdicke yerkleinert und bei klei- 
nem Radius und/oder kleiner Glasdicke vergrBBert wird, 

SO Das oder die Bearbeitungswerkzeuge der Bearbeitungs- 
vorrichtung konnen unterschiedlich gestaltet sein. So lassen 
sich z, B. der Trennscbnitt, das Anbringen einer Kaiserta- 
cetxe oder von Nuten zum Befestigen dries Brilltmgesiells 
mittels Klammern oder von Bohrungen mittels eines Laser- 

ss strahls durchfuhren.. Zum Herstejlen eme^s Umfangsnut ist 
ein mechanisch arbeitendes Wcrkzeug jedoch besser geeig- 
net. 

Vbr^ugsweise werden als Bearbeitungswerkzeuge hoch- 
tourig laufende FrSsex oder entsprechend geformte Schleif- 
60 werkzeuge verwendet, deren Antriebe aos einer Luftturbine, 
einer Wassertorbine, einer kombinierten Luft- und Wasser- 
turbine Oder einern Hcxibfrequenz-Elektromotor bestehen 
kSnnen, wobei es m&glich ist, die Bearbeitungsvonichtung 
mit einen Werkzeug zum vollstkndigen Formbearbeiten par- 
es allel zur Rohglasachse und wenigstens einem weiteren 
Werkzeug zum Durchfiihren der weiteren Bearbeitungs- 
schritie zu verseheo, 
Bevorzuglerweisc weiST die Bcarbeitungsvcnichcung je- 
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doch nur ein Werfczeug zum DurchfQhren sarntlicher Bear- 
beitungsschritte auf. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ergibt sich, wenn ein Fmgerfraser oder ein entspre* 
chend gefomues Schleifwerkzeug mit seinem hochtourigen 5 
Ancrieb relativ Zur Rohglasachse radial und axial verstellbar 
sowie wiiikeleinstellbar an einem Trager angeordnet ist 
Wenn dann die Halierung fUr das Rohglas als drehbare 
Welle ausgebildet ist und sich der FingerMssr oder das ent- 
sprechend geformte Schleifwerkzeug mil seinern Antrieb io 
zwischen einex Stellung parallelachsig zur Rohglasachse 
und einer Stellung. senkrecht zur Rohglasachse in unter- 
scbiedlicben Winkeln einslellen lafit, lassen sich samtliche 
Bearbeimngsschritte mit nur einem Werkzeug schneU und 
mit geringem Aufwand durchfuhren, 15 

Da ein SchneUaufender Antriebsmotor, wenn er als Luft- 
turbine, als Wasserturbine, als kombinierte Loft- und Was- 
sejrturbine Oder als Hochfrequenz-EUektromotor ausgestaltet 
ist, nur ein sehr geringes Volumen auf weist und die Bearbei- 
tungskrafte am Werkstuck niedrig sind, sind nur geringe 20 
Einspannkrafte flir das Rohglas erfcrderiich, so daB es genti- 
gen kann, das Rohglas an eineni Sauger an der Haltewelle 
duTCh Vakuumeinseitig zu halten, wodurch derBauaufwand 
und der Raumbedarf der Brillenglasrandbearbeitungsma- 
schine erheblich verringert warden, Hochtourig laufende 25 
Bearbeiwngswerkzeuge weisen eine geringe GerSnschent- 
wicklung bei der Bearbeitung auf and sind anfgrund ihrer 
geringen Abmessungen gut zu kapseln. 

Bei der erwahnten AusfiShmngsform mil nur einem als 
FingerMser ausgebildeten Beaxbeiiungswexkzeug oder ei- 30 
nem entsprechend geformten Schleifwerkzeug wild das Be- 
arbeitungswerkzeug zum Fonnbearbeiten des Rohglases zu- 
nachst parallel zurDrehachse des Rohglases angeordnet und 
bewegt sich entsprecheod der in die CNC-Steuerung einge- 
gebenen Form des herzusteUenden Brillenglases radial be- 35 
zfiglich der Drehachse des Rohglases end zusatzlich axial, 
urn der Raumkurve des zu bearbeitenden Brillenglases zu 
folgen, Danach wird der Trfiger flir das Bearbeitungswerk- 
zeug aus der achsparallelen SteUung in eine radial gerichtete 
SteUung gedreht, urn eine Dachfacette, eine Umfangsnut 40 
oder Nuten zum Befestigen eines Brillengestells rnittels 
Klammem anzubringen. 

Werden- Bohrungen im formbearbeitetan Brillenglas ge- 
fordert, kann das Bearbeitungswerkzeug auch als Bohrar 
verwendet werden. 45 

.GemSB einer anderen Ausfuhrungsform des Bearbei- 
tungswerkzeugs kann dieses als kombinicsries Bearbeitungs- 
werkzeug ausgebildet sein und wcist einen im wesentlichen 
zylkidrischen Bereich zum voUstiindigen Fonnbearbeiten 
des Rohglases durch einen TrenDSChnitt, zum Anbxingen 50 
von Nuten zum Befestigen eines BriUengestells rnittels 
lOarnmern oder von Bohrungen auf. Des weiteren ist axial 
versetzc ein koaxiaies Scheitelteii zum Anbringen einer 
Dachfacette vorgesehen sowie schlioBlich noch ein eben- 
falls axial versetztes scheibeoformiges Teil zum Anbringen 55 
einer Umfangsnut. Dieses kombinierte Bearbeinragswerk- 
zeug braucht mit seinem an einem Trager angeordneten An- 
trieb relativ zur Rohglasachse nur radial und axial verstell- 
bar zur sein, braucht jedoch niche wmkeleinstellbar zu sein, 

Vorzugsweise lSuft der Antrieb fur den Fraser oder das 60 
Schleifwerkzeug mit einer Drehzahl von 60,000 bis 360.000 
roin -1 um, so daB Bearbeitungsgeii'usche im unhorbaren 
Ultraschallbereicb liegen. 

Die Erfindang wird nachstehend anhand zweier, in der 
Zeichnung gezeigter Ausfiihrungsbeispiele des nalieren er- 65 
lautert In der 2eichnung zeigen; 

Fig, 1 cine schemarische DraufsichL einer erfindungsge- 
mSGcn Brillenglasrandbearbeitungsmaschinc mil cincr 
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achsparallel zur Rohglasachse^ radial dazu und winkelein- 
stellbaren Bearbeimngsvorrichtung, 

Fig. 2 eine Aasicht eines Rohglases wfihrend des Formbe- 
arbeitens, 

Fig- 3 und 4 das Anbringen einer Dachfacette, 

Kg- 5 das Anbringen einer Umfangsnut und 

Fig* 6 ein komhiniertes Bearbeitungswerkzeug an einem 

radial und axial beweglichen, jedoch nicht winkeleinstellba- 

ren Trager. 

Von einer Brillenglasrandbeafbei tungsmaschine ist sche- 
matisch eine Orundplatte 1 dargestetit, auf der ein Lager- 
bock 2 mit einem nicht dargestellten Drehantrieb flir eine im 
Lagerbock 2 gelagerte Brillenglashaltewelle 3 angeordnet 
isL Ein im wesentlichen kreisformiges Rohglas 13 ist rnittels 
eines Saugers 4 an der BriUenglashaltewelle 3 befestigt Zu 
diesem Zweck ist die BriUenglashaltewelle 3 hohl ausgebil- 
det und dber einen Unterdruckschlauch 15 mit einer Vaku- 
umpumpe 16 verbunden. 

An der Grundplatte 1 sind Fuhrungen 6 fur einen Schlit- 
ten 7 angeordnet, der sich auf den Fuhrungen 6 parallel zur 
Achse 14 des Rohglases 13 und der Brillenglashaltewelle 3 
verschieben lafit. Dieser Schlitten 7 ist cbenfalls mil FQhrun- 
gen S versehen, die senkrecht zu den FQhrungen 6 angeord- 
net sind. Auf diesen Fuhrungen gleitet ein Schlitten 9, der 
einen Trager 10 mit einem im einzelnen nicht dargestellten 
Drehantrieb fur eine darin gelagerte Spindel U halt Dieser 
Trager 10 ist urn eine senkrecbte Achse 29 winkeleinstell- 
bar. 

An der Spindel 11 ist ein Fingerfraser oder ein entspre- 
chend geformter Schleifstift 12 angeordnet 

Mttels einer CNC-Steuerung 17. die mit dem Drehan- 
trieb fur die BriUenglashaltewelle 3, einem nicht dargestell- 
ten Verschiebeantrieb fUr den Schlitten 7 einem weiteren 
cbenfalls nicht dargestellten Verschiebeantrieb fUr den 
Schlitten 9, dem nicht dargestellten Wnkelverstellantrieb 
fUr den Tracer 10 und mit der Vakuumpornpe 16 verbunden 
ist f lassen sich fiSmtliche Bewegungen des Bearbeitungs- 
werkzeuges 12 zumFormbearbeiten des Rohglases 13, zum 
Anbringen einer Dachfacette 18, 20 oder einex Umfangsnut 
25 oder zum Anbringen von Nuten zum Befestigen eines 
Brillengestells rnittels Klaznmern oder von Bohrungen im 
Brillenglas steuern. 

Urn in einem ersten Bearbeitungsschritt das Formbearbei- 
ten des Rohglases 13 diirchzufuhren, wird f wie aus Fig. 2 er- 
sichtlich, der Fingerfraser im Falle eines Kunststoffglases 
oder der Schleifstift 12 im Falle eines Silikatglases zunSchst 
aus der in Fig. 1 dargestellten SteUung gegen den Umfarjg 
des Rohglases 13 und radial bis zum Ecreichen der ge- 
wiinschten Brillenglaskontur in Richtung der Rohglasachse 
14 bewegt. Hierbei dreht sich das Rohglas zunachst noch 
nicht, bis der dem formzubearbeitenden Brillenglas 22 ent- 
sprechende Radialabstand erreicht ist. Nunmehr wird das 
Rohglas 13 in langsame Drehung versetzt, so daB durch den 
Fingerfraser oder durch den Schleifstift 12 ein Trennschnitt 
23 entlang der Umfangskontur des gewunschten formzube- 
arbeiiendcn Brillenglases 22 durchgefuhrt wird, Etwa dia- 
metral gegenfiberliegend zum ersten radialen Trennschnitt 
\viid der Fingerfraser oder der Schleifstift 12 wieder radial 
nach aufien gefuhrt, so daB eine Scberbe 24 abfaTlt Danach 
wird der KngerfrSser oder Schleifstift 12 wieder radial zur. 
Brillenglaskontur zurfickgefuhrt und der Trennschnitt ent* 
lang der gewiinschten Umfangskontur fortgesetzt, so daS 
nach einer vollen Umdrehung des Rohglases 13 bei Etrei- 
chen des ersten radialen TVennscbnitts eine weitere Scberbe 
24abfallt. 

Zum Anbringen einex Dachfacotte wird der Schlitten 9 ra- 
dial nach auIScn gefahren und der TV&ger 10, wie in Fig. 3 
dargestellt in eine Winkcliage gebrachu dio dem Winkel ei- 
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ner ersten Seite 18 einer Dachfacette entsprichi. Nunmehr 
werden der Schlitten 9 mit dem Trager entsprechend oer 
Umfangskontur des fonnbearbeiteten Brilleriglases 22 ra- 
dial und der Schlitten 7 entsprechend der Umfangskontur 
der ersten Seite 18 der Dachfacette axial verfahitn und da- 5 
bei tin zylirjdrischer Bereicb 19 auf dem Umfang des fonn- 
bearbeiteten Brillenglases 2 und der erste Teil 18 der Dach- 
facette erzeugt. Zum Erzeugen dcr zweiten Seite 20 der 
Dachfacette und des entsprechenden zyHndrischen Bcreichs 
21 wird der Schlitten 9 mit dem Trager 10 in die in Fig, 4 10 
dargestellte Stellung gebracht und der Bearbeitiingsvorgang 
vediiuft, wie mit Bezug auf die Fig. 3 beschrieben, in umge- 
kehrter Axialrichrnng. 

. Ind^indenFig.3und4gezeigtenStellungia6tsichdt!!r 
Hngerfi^rb2w t deiScMeifsD^12auchda2ubeniitzea F die is 
SaBere Urnfangskante der zyHndrischen Bereiche 19, 21 an- 
zufasen, urn eine dort auftretende ScnarfkantigkeU zu besei- 
tigen. 

In Fig. 5 ist dargesteilt, wie sich mittels desselben Finger- 
Msers oder Schleifstifts 12 in einer Stellung genau senk- 20 
recht zur Drehacbse 14 des Rohglases eine Umfangsnut 25 
im fonngcschliffenen BriBenglas 22 erzeugen laBt 

Samtliche beschriebenen Arbeitsschritte lassen sich aucb 
mitiels eines kombiniertea Bearbcitungswetkzeugs durch- 
fuhren, das in Fig. 6 dargesteUt ist. Dieses kombinierte Be- 25 
arbeitungswerkzeug weist an einer Spindel 11 ein scheiben- 
fSrmiges Teil 28 zum Anbringen einer Umfangsnut onlspre- 
chend Fig, 5, ein Schekeiieil 27 zum Anbringen einer Dach- 
facette 18, 20 und einen zylindrischen Bereicb 26, der wie 
der Hngerfraser oder Scbleirstift 12 ausgebildet ist, zum 30 
Durchfiihren der Trennschnitte auf. Der Tracer 10 mit dem 
Drehantricb brancht in diesem Fall nicht winkeleinstellbar 
zu sein, sondem es geniigt, inn mit den Schlitten 7 und 9 par* 
allel zur Rohglasachse 14 und senkreeht dazu zu bewegen. 

Bei die&er Ausftihrungsform ist die Steuerung verein- 3S 
facht, da eine WinkeleinsteUbarkeit nicht erfoirderlich ist, je- 
docb ist das Bearbeitungswerkzeug komplizierter and ggf. 
weciger widerstandsfahig, da es notwendigerweise uber 
eine groBere Lange frei kragend aus der Spindel 11 heraus- 
ragen muB. 40 

Mittels der CNC-Steuening 17 la*6t sich auch die \©r- 
scbubgeschwindigkeit in Abhangigkcit vom augenblickli- 
chen Radius der Umfangskontur des ausgewtihlten Brillen- 
glases und/oder der Brillcnglasdicke steuern und zwar in 
dem Sinne, da£ der Vbrschub bei groBem Radius und/oder 45 
groBer Glasdicke verringert und bei kleinem Radius undV 
oder kleiner Glasdicke vergroBert wird 

Die Erfindung umfaBt auch eine nicht dargestellte Aus- 
fUfctrungsform mit einem Werkzeug zum Foimbearbeiten des 
Rohglases durch einen Trennschnitt, zum Anbringen von 50 
Nuten zum Befesdgen eine? Brillengesiells mittels Klan> 
mem Oder von Bohrungen und mit einem weiteren "Werk- 
zeug zum Anbringen ein*tr Dachfacette oder einfcr Umfangs- 
nut, die unabhangig voneinander auf entsprechenden Fiih- 
ruDgenangeordnet.seink&inen und nacbeinander durch die 55 
CNC-Steuerung 17 betatigt werden. 

Zum Durchfuhren der Trennschnitte sowie zum Herstel- 
len von Nuten zum Befestigen eines BriHengestells mittels 
Klammern oder von Bohrungen sowie einer IKaiserfacette 
laBt sich ein geeigneter Laserstrahl verwenden, wfihrend die 60 
in Fig. 3 und 4 dargestellte Dachfacette und die in Fig, 5 
dargestellte Umfangsnut durch mechanische Bearbeiiung 
miitels Hngerfraser oder Schieifstift herstelliar sin^, 

Wichdg ist bed der vorliegenden Erfindung die Vcrwcn- 
dung einer kleinformatigen Beaibeitungsvorrichtung, wo- 65 
durch sich die BriUenglasrandbeajbeitungsmaschine bed gc- 
ringer BaugrdBe gut kapseln ' mfit und eine geringe Ge- 
rauschcnrwicklung auf weist. 
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Vomigsweise wird als Drehantrieb fdr die Bearbeitungs- 
werkaeuge 12, 26, 27, 2$ eine Laf tturbine, eine Wassertur- • 
bine, eine kombinierte Luft-Wasscrturbine oder ein Hoch- 
fr^uenz-Elektrornotor verwendet, die mit 60.000. bis 
360.000 min" 1 umlaufen und aufgrund dieser hohen Drehge- 
schwindigkeit sowie der geringen Abmessubgen der Bear- 
beitungswerkzeuge nur geringe Kr&fte auf das Werkstuck 
ausiiben. Fur das Werkstfick sind daher sehr geringe Ein- 
spannkrSfte erfordertich, weshalb die in Fig. 1 dargestellte, 
einseidge Einspannung mittels des Saugers 4 mGglich ist. 

Zum Anbringen von Nuten zum Befesdgen eines BriUen- 
gestells minels Klammern und von Bohrungen im Brillen- 
glas muB deren Position in die CNC-Steuerung 17 eingege- 
ben werden. Dies kann durch eine Koordinateneihgabe iibex 
eine Tastatur an der Steuerung 17 geschehea Eine weiters 
Moglichkeit der Eingabe besteht darin, einen Cursor mittels 
eines Joysticks oder einer Rechnermaus in die gewiinschte 
Position auf einer Bildscrdrmdarstellung des Brillenglases 
zu fahren und dann zu registrieren. Ebenso l3Bt sich ein Da- 
tensatz des Brillengestellicferanten mit der Glasfoxm und 
der Bohrloch- bzw* Nurposition in die Maschine einladen, 
wobei dieser Datensatz mittels einer Diskette, eines 
EPROM, eines Barcodes oder eines Magnetstreifen eingele- 
sen werden kann. 

Zum Fbrrnbearbeiten des Rohglases 13 ist es auch mog- 
lich, die gewunschte Brillenglaskontur durch das Bearbei- 
tungsweikzeug abfahren zu lassen, ohne daB sich das Roh- 
glas 13 drehen muB, 

Patentansprtiche 

1. Brillengla^andbearbeitungsmaschine mit 

- einer Brillenglashalterung (3 7 4) f iir ein wenig- 
stens einseitig gebatenes Rohglas (13) und 

- einer Bearbeitungsvorrichtung (10, H ? 12; 10, 
11, 26, 27> 28) zum vollstandigen Formbearbeiten 
des Rohglases (13) durch einen Trennschnitt (23), 
zum Anbringen einer Dachfacette (18, 20) oder 
einer Umfangsnut (25) oder von Nuten zum Befe- 
stigen eines BriUengestells mittels KLammem 
oder von Bohrungen sowie ggf, zum Polieren und/ 
oder Anfasen der bearbeiteten Flfchen. 

2. BrlUengksi^dbearbeiiungsmaschine nach An- 
spruch 1, bei der cine CNC-Steuerung (17) fur'den Ab- 
lauf der Reladvbewegungen zwischen der Bearbei- 
tungsvorrichtung (10, 11, 1?; 10, 11, 26, 27, 28) und 
dem Rohglas (13) and zum Steuern des Vorschubs in 
Abhangigkeit vom augenblicklichen Radius und/oder 
der Glasdicke des Brillenglases vorgesehen isL 

3. Brillenglasrandbeaibeitungsmaschine nach An- 
spruch 1 oder 2, bei der wenigstens ein Bearbeitungs- 
werkzeug (10, 11, 12; 10, 11, 26, 27, 28) in Form eines 
hocbtourig laufenden Frttsere oder Schleifwefkzeugs 
voigesehen ist, dessen Antrieb aus einer Lirftiurbirie, 
einer Wasserturbine, einer kombinierten Luft- und 
Wasserturbine oder einem Hochfrequenz-Elektromotor 
besteht, 

4. Brillenglasrandbeaibeitungsrnaschine nach einem 
der Anspruche 2 bis 3, bei der die Bearbeitungsvorrich- . 
lung ein Werkzeug zum vollstandigen Formbearbeiten 
parallel zur Rohglasachse und wenigstens ein weiteres 
Werkzeug zum Durchfuhren der' weiteren Bearbei- 
tungsschritte aulweist 

5. Brillenglasz^dbearbeitungsrnaschine nach einem 
der Ansprfiche 1 bis 3, bei der die Bearbeitungsvorrich- 
tung (10, U, 12; 10, 11, 26, 27, 28) nur ein Werkzeug 
zum Durchfuhren samtlicher Bearbeitungsschritte auf- 

wcisr. 
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6. Brillfenglasrandbearb ei tungsmaschinc nach An- 
spruch 3 und 5, bei der ein Fingerfraser Oder ein em- 
sprechcnd geformtes Schleifwerkzeug (12) mit. seinem 
hochtourigen Antrieb reladv zur Rohglasachse (14) ra- 
dial und axial verstellbar sowie winkeleinsieUbar an ei- 5 
nem Tracer (10) angeordnet ist 

7. B rilleng lasxan db^arbciiangsm asc hi n e nach An- 
spruch 6* bei der die Haltarung (3, 4) fur das Rohglas 
(13) ate drehbfire Welle ausgebildel ist 

8. BriUenglas^dbearbeitungsmaschine nach An- 10 
sprue b 6 und 7, bei der der Fingerfrfiser Oder das ent- 
sprechend gefonnie Schldfwerkzeug (12) mit seinem 
Antrieb zwischen einer Siellung parallkachsig zur 
Rohglasachse (14) und einer Stellung seukrecht zur 
Rohglasachse (14) kontinuierlich winkeleinsEellbar ist 15 

9. BriUexiglasTandbeaibeicungsmaschine nach An- 
spruch 3 und 5, bei der ein kombiniertes Bearbtiiungs- 
werkzeug mit einem in wesentlichen zvlindrischcn Be- 
reich (26) zum voUst&ndigen Farmbearbeiten des Rob- 
glases (13) durch dnen Irennschnitt (23) zum Anbrin- 20 
gen von Nuten zum Befestigen canes BriUeagestells 
mittels Klarnmern Oder von Bohrungen mit einem 
Scheitelleil (27) zum Anbringen einer Dachfacetce (18, 
20) und ntit einem scheibcnfbrmigen'Ieil (28) zum An- 
bringen einer Umfangsnut (25) vorgesehen ist und mit 25 
seinem an einem TrSger (10) angeordneten Antrieb re- 
lativ zur Rohglasachse (14) radial und axial verstellbar 
ist 

10. BriUmglasrandbearbeitungsmasebine nach einem 
derAnspmcbe3bis9,bdderderAnte^ 30 
ser oder das Schleifwerkzeug mit einer Drehzahl von 
60.000 bis 360,000 mio- 1 umlauft 
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